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© Verfahren zunv schnellen Trennen von Dunnbrammenstrangen. 



© Durch die Kombination von Schneiden mit meh- 
reren Brennern an einem Ausleger gleichzeitig und 
dabei mit dem Einsatz eines sehr schnellen Flach- 
schneidverfahrens vielleicht zusammen mit der Ein- 
fuhrung eines an sich zeitnachteiligen Lochbohrens 
mit einem schwachen aber zunehmenden Gasstrahl 
anstatt Lochstechens mit einem scharf en Gasstrahl 



wird ein Verfahren zum schnellen Trennen von dun- 
nen Werkstucken wie z. B. DUnnbrammen erzeugt, 
bei dem * eine Reihenfolge von Anheizen, Lochboh- 
ren, evtl. drehendem Einschneiden, Schneiden oder 
besonders schnellem Durchschneiden mit mehreren 
Brennern g lei chzeitig wirtschaftlich und sicher durch- 
gefuhrt werden kann. 
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Die Erzeugung von dUnnen 10-100 mm dik- 
ken Strangen, die mit hohen Geschwindigkeiten z. 
B. 4 - 10 m/Min Oder mehr entsprechend _ n Stahl- 
StranggieBanlagen austreten bedingt fur die nach- 
folgende Weiterverarbeitung ein Trennverfahren, 
das den GieBgeschwindigkeiten bei entsprechender 
Strangbreite entspricht. Das bisher beim Stranggie- 
Ben vorzugsweise eingesetzte Schneidverfahren 
mit Sauerstoff erlaubt zwar durch die geringere 
Materialdicke eine wesentlich ho here Schneidge- 
schwindigkeit, aber auch 800 mm/Min. bei 6 m/Min. 
GieBgeschwindigkeit bei etwa 50 mm Strangdicke 
und Schneiden mit 2 Brennern, beide von auBen 
her, ergibt immer noch Schneidzeiten von ca. 81 
Sek einschliefllich Nebenzeiten bei einem 1 600 
mm breiten Dunnbrammenstrang, was einem Mit- 
laufweg von ca. 8,1 m entspricht. Das RUckfuhren 
der Brennschneidmaschine mit ca. 16 m/Min. im 
Mittel ergibt eine Lange des kOrzesten Strangstuk- 
kes von etwa 12,0 m. Bei zunehmenden Strang- 
breiten und Stranggeschwindigkeiten sind bereits 
weitere, nachgeschaltete Trenneinrichtungen zum 
weiteren Unterteilen erforderlich. Hinzu kommt, da/3 
herkommliche mit 2 Brennern gegeneinander- 
schneidende Strangbrennschneidmaschinen 
schwer. also hier ungunstig fOr den Synchronlauf 
sind und entsprechend hoch und breit bezogen auf 
den Strang sind; zudem soil dieser oder die Teil- 
stUcke durch Isolierhauben moglichst heifi gehalten 
werden. 

Neben den rein mechanischen Trenneinrichtun- 
gen, die zwar schnell arbeiten aber teuer und urn- 
standlich im Einsatz sind, gibt es zwei verschiede- 
ne Arten, das autogene Brennschneiden fOr solche 
Anwendung schneller zu machen. Zum einen ist 
dies die Anordnung von mehreren Brennern, die an 
einem niedrigbauenden Ausleger wirtschaftlich von 
nur einem Ausleger durch einen Langsschlitz in der 
Strangisolierhaube uber den Strang gefuhrt wer- 
den. Dieses bedingt jedoch ein schnelles, gleich- 
zeitiges, an sich bekanntes Lochstechen mit Sauer- 
stoff, was zwar durchaus in Betracht kommt, in der 
Praxis jedoch durch heftiges Hochspritzen von 
Funken und Schlacketeilchen zum haufigen Ver- 
spritzen der Schneiddusen und bei einem langer 
anhaltenden Betrieb zu sehr haufigen Ausfallen 
fUhrt. Selbst der Bnsatz von Eisenpulver als Zund- 
hilfe, nebenbei ein an sich wartungsintensives und 
zusatziiche Kosten erforderndes Verfahren, kann 
dieses unerwunschte Zuruckspritzen auch bei ge- 
eigneten Brennerstellungen und -bewegungen zur 
Spritzrichtungsvorgabe nicht ausreichend sicher 
verhindern. OberflachenunregelmaBigkeiten und 
vor allem Zunderteilchen oder -plattchen auf den 
Strangen verlagern eigengesetzlich die jeweilige 
Zundstelle und fuhren damit die Ruckspritzsto run- 
gen herbei. 



Zum anderen kOnnen mit einem sehr flach ca. 
10 - 15 # oder weniger zum dunnen WerkstUck 
geneigten Brenner fUr einen starken Schneidstrahl 
aus Sauerstoff Schneidgeschwindigkeiten von 1. 2 
5 und mehr m/Min erzielt werden. Ein direktes Ge- 
geneinanderschneiden ist wegen der gegenseitigen 
Beeinflussung der Schneidstrahle unter dem Werk- 
stuck nur sehr begrenzt moglich und bedeutet zu- 
satzlichen Bewegungsaufwand zur Vermeidung 
10 derselben im Bereich des Brennertreff und Verlust 
von Materiallange durch einen entsprechend gro- 
Ben Absatz eben da. Einbrennerschneiden ist mit 
diesen Geschwindigkeiten auch moglich, der Platz- 
bedarf fur den zurUckgefahrenen Ausleger ist bei 
75 den an sich engen Anlagen jedoch mehr als uner- 
wOnscht und teuer. 

Die in Bild 1 zum besseren Verstandnis sche- 
matised! dargestellten Schneidverfahren sind be- 
kannt Es handelt sich im einzelnen um: 
20 I. Ein senkrechter Schneidbrenner A be- 

ginnt mit Anheizen, Anschneiden in Rich- 
tung R, das ganze WerkstOck durch 
Schneiden zu trennen. 

II. Zwei senkrechte Schneidbrenner A und B 
25 beginnen mit Anheizen, Anschneiden in 

den Richtungen R A und R B das ganze 
WerkstOck zu zertrennen, wobei in der 
Werkstuckmitte 1 Schneidbrenner z. B. B 
rechtzeitig zuruckgezogen wird und der 
30 Schneidbrenner A den Schnitt die beiden 

individuellen Schneidfugen verbindend 
beendet. 

III. Zwei senkrechte Schneidbrenner Ai und 
As beginnen durch schnelles Lochste- 

35 chen L s (Ai) und Anheizen (A2), gemein- 

samem Anschneiden in Richtung R das 
ganze WerkstUck zu zertrennen, wobei 
der Schnitt beendet ist, wenn Schneid- 
brenner Ai uber die Aufienkante hinaus 

40 und der Schneidbrenner As in die schon 

vorhandene Schneidfuge von Ai hinein- 
geschnitten hat 

IV. Ein flach (z. B. 15° zur Waagerechten) 
angesetzter Schneidbrenner A durch- 

4 5 trennt das WerkstUck nach Anheizen und 

Anschneiden in Richtung R mit extrem 
hoher Schneidgeschwindigkeit. 

V. Zwei flach (z. B. 15° zur Waagerechten) 
angesetzte Schneidbrenner A und B be- 

50 ginnen mit Anheizen, Anschneiden in den 

Richtungen R A und R B das ganze Werk- 
stUck mit versetzten Schneidfugen mit 
extrem hoher Schneidgeschwindigkeit zu 
zertrennen, um eine gegenseitige Beein- 

55 flussung der SchneidstrahJen zu vermei- 

den. Rechtzeitig beendet etwa in Werk- 
stuckmitte der Schneidbr nner B seine 
Schneidarbeit. damit der Schneidbrenner 
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A mit inem urn auch seitlich versetzten 
Schneider) die vorhandene Schneidfuge 
des Schneidbrenners B erreichen und 
den Schnitt beenden kann. 
Die nachstehend beschriebene Erfindung bean- 5 
sprucht durch sinnvolle Erganzungen die Vorteile 
beider vorbeschriebener Verfahren bzw. der Ein- 
fQhrung eines neuen Verfahrens, namlich das des 
gleichzeitigen Mehrbrennereinsatzes, des Schnei- 
dens mit flach zur Oberflache angeordneten Bren- io 
nern und der Gasbohren genannten Erzeugung ei- 
nes Startloches, ein besonders sicheres und be- 
sonders schnelles Schneiden zu ermog lichen. Da- 
bei ist das Gasbohren ein mechanisiertes und auto- 
matisiertes Vorheizen einer als Startloch zum 75 
Brennschneiden vorgesehenen Stelle bis zur Ver- 
flUssigung des Oberflachenmaterials mit einer iei- 
stungsfahigen Heizduse in etwa 40 mm Abstand 

fur ubliches Heizgas z.' B. Erdgas, dur ch die dann 

ein schwacher Bohrstrahl aus gleicher Duse mit 20 
geringer Energie ein schwaches Verbrennen mit 
Erzeugung von Eisenoxydschlacke bei gleichzeiti- 
ger Warmeabgabe bewirkt wird und diese zusam- 
men mit flussigem Eisen durch die kinetische 
Energie des Bohrstrahles aus dem Bohrloch ausge- 25 
trieben wird bzw. brodelnd uberlauft. Dabei ent- 
steht ein nur schwacher Funkenflug und wenig 
Schlackespritzer im Vergleich zum Lochstechen 
genannten Arbeiten mit starkem, hartem Bohrstrahl 
mit gro/ter Energie und Geschwindigkeit. Nun kann 30 
das Bohren durch stetige Verstarkung des Bohr- 
strahles bei gleichzeitig stetigem Anheben der 
Lochbohrduse beschleunigt werden, jedoch nur so, 
da/3 das Ausschwemmen flussiger Schlacke und 
flussigen Eisens den Bereich von etwa 20 mm 35 
uber der Materialoberflache nicht ubersteigt 

Damit ist fur das Gasbohren bei etwa 50 mm 
Materialdicke bei 800 °C Materialtemperatur eine 
Zeit von ca. 10 Sek erforderlich. Lochstechen mit 
hartem Gasstrahl bei besonders starker Vorheizung 40 
z. B. mit Acetylen als Heizgas Oder Eisenpurver 
bzw. Eisendraht als Zundhilfe lafit sich zwar inner- 
halb von ca. 3 Sek. durchfuhren, ergibt aber eine 
gro/te Verspritz- und Storungsgefahr, die bei ofte- 
rem und regelmaCigem Einsatz und schlechter Zu- 45 
ganglichkeit zur Reinigung oder Dusenaustausch 
nicht zugelassen werden kann. 

Damit sind folgende im Bild 2 schematisch 
dargestellten, erfindungsgema/ten Schneidverfah- 
ren in ihrer Art und Zusammensetzung neu und 50 
vorteilhaft. Das sind im einzelnen: 

VI. Zwei senkrechte Schneidbrenner Ai und 
A2 beginnen durch Lochbohren I_b (Ai) 
und Anheizen (A2), gemeinscmnem, an- 
schneidendem Eindrehen in Richtung 55 
Ri zur Erzeugung einer flachen 
Schneidstellung der Schneidbrenner mit 
extrem hoher Schneidgeschwindigkeit 



das ganze WerkstOck zu zertrennen, 
wobei der Schnitt beendet ist, wenn 
Schneidbrenner Ai vollig Uber die Au- 
Benkante hinaus und der Schneidbren- 
ner A2 voll in die Schneidfuge von Ai 
hineingeschnitten hat. 

VII. Drei Schneidbrenner Ai , A2 und A3 
anstelle von nur 2 Schneidbrennern ar- 
beiten mit dem gleichen Ablaut wie un- 
ter VI. beschrieben. Nur ist jedem 
Schneidbrenner jetzt ein Drittel der ge- 
samten zu schneidenden Breite zuge- 
ordnet. 

VIII. Zwei senkrechte Schneidbrenner Ai und 
Bi beginnen durch Anheizen, anschnei- 
dendem Eindrehen Ai in Richtung Ri 
bzw. Anschneiden bei senkrechter Lage 
B1 in Richtung R 2 mit nachfolgendem, 
sch nellen S chneiden Bi in Richtung R2 
und extrem schnellen Schneiden Ai in 
Richtung R 3 das Werstuck zu zerteilen. 
Rechtzeitig wird der Schneidbrenner Bi 
bei Erreichen des ihm aufrund seiner 
moglichen Schneidgeschwindigkeit zu- 
geteilten Schneidstrecke zurUckgezo- 
gen, wogegen der Schneidbrenner A mit 
seiner extrem hohen Schneidgeschwin- 
digkeit die ihm zugedachte Strecke bis 
zum Einschneiden in die B-Schneidfuge 
schneidet und die Trennarbeit beendet. 

IX. Drei senkrechte Schneidbrenner A, Bi 
und B2 arbeiten gemeinsam an einem 
Schnitt wobei der Schneidbrenner Bi 
durch Lochbohren U, B 2 und Ai durch 
Anheizen, Anschneiden und letzterer 
durch anschneidendes Eindrehen in 
Richtung Ri und die anderen Richtung 
R2 DZW.R3 ein Schneiden zum Zerteilen 
des Werkstuckes beginnen. Die 
Schneidbrenner Bi und B2 arbeiten 
beim Lochbohren U, Anheizen, An- 
schneiden und schnellen Schneiden in 
senkrechter Lage in Richtungen R2 und 
R3 zum Zerteilen des ihnen zugedach- 
ten Schneidstreckenteils. 

Nach dem Eindrehen schneidet der 
Schneidbrenner A in flacher Lage mit 
extrem hoher Schneidgeschwindigkeit 
seinen Anteil bis er in der Schneidfuge 
von Bi den Schnitt beendet, wenn nicht 
das uberlappende Schneiden einer 
Reststrecke zwischen Bi und B2 mit 
das Schneidende bewirkt. 

X. Drei, vier oder mehr Schneidbrenner Ai , 
A2, A3 usw. arbeiten gemeinsam an ei- 
nem Schnitt, wobei die Schneidbrenner 
Ai und A2 oder mehr durch Gasbohren 
die Startlocher I_b erzeugt und durch 
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Anschneiden und Schneiden mit max. 
moglicher normaler Schneidgeschwin- 
digkeit, das Zerteilen des WerkstUckes 
durchfUhren. Der Brenner A3 in diesem 
Beispiel heizt gleichzeitig dazu seine 
Anschneidkante vor, um dann mit den 
anderen Schneidbrennern gemeinsam 
anzuschneiden und zu schneiden. 
Durch eine entsprechend hone Zahl von 
Schneidbrennern kann die gesamte 
Schneidzeit auf gewunschte Werte ver- 
ringert werden. 

Die Brenner konnen alles zusammen 
Oder in Gruppen in Schneidrichtungen 
von beiden Seiten her eingesetzt wer- 
den. 

Dazu wird beispielsweise nach Ausfuhrung Nr. 
VI. das schnelle Lochstechen in 2 - 3 Sekunden mit 
starkem oder schnell zunehmendem Schneidsauer- 
stoffstrahl (der das Zuruckspritzen bewirkt) durch 
ein zeitaufwendiges (ca. 15 Sek) Lochbohren er- 
setzt, bei dem ein schwach eingestellter Schneid- 
sauerstoffstrahl das flussige Eisen bzw. die flUssige 
Schlacke aus der Bohrstelle brodelnd wie bei ei- 
nem Uberkochen herausdrangt, bis ein Loch er- 
zeugt ist. Jetzt kann ein sicheres Schneiden auch 
im Material beginnen. Um diesen Zeitverlust auszu- 
gleichen, konnen jetzt mehr als ein am WerkstUck- 
rand beginnender Schneidbrenner alle an einem 
niedrig bauenden Ausleger eingesetzt werden. 
Durch ein Lochbohren oder mit dem Anheizen der 
meist kuhleren Stranghaube mit einem auCen an- 
setzenden Schneidbrenner werden etwa insgesamt 
20 Sekunden zur Schneidvorbereitung gebraucht. 
Fur 2 Schneidbrenner, d.h. einer bohrt sein Start- 
loch, bleiben unter den Voraussetzungen wie im 
obigen Beispiel fur jeden ebenfalls etwa 800 mm 
zum Anschneiden und Schneiden. Das anschnei- 
dende Eindrehen der beiden Schneidbrenner dau- 
ert bei zunehmender Drehgeschwindigkeit etwa 25 
Sekunden und damit sind bei ca. 25 mm Dusenab- 
stand schon ca. 373 mm geschnitten. Es verblei- 
ben je Brenner ca. 286 mm (an der Oberflache 
gemessen), die jetzt mit ca. 1,5 m/Min., das ent- 
spricht etwa 11,5 Sek, mit sicherem Ausschneiden 
geschnitten werden. Die gesamte Schneidzeit be- 
tragt jetzt 20 + 25 + 11 = 56 Sek. Das entspricht 
nun einem Mitlaufweg von nur noch 5,6 m, mit 
dem entsprechenden Rucklauf wird nun eine kurze- 
ste Stucklange von 7,7 m moglich. 

Obige Zeit- und Weg- bzw. StucklMngen-Uber- 
schlagsrechnung aufgrund geeigneter Annahmen 
sind durch geeignete Konstruktion und Brennerwahl 
sicher noch zu verbessern und zeigen aber jetzt 
schon den Vorteil des Verfahrens, wenn man eine 
Ausfuhrung gemafl Nr. VI. in Bild 2 betrachtet: 
Mit einem Ausleger (nur 1 Antrieb, Arbeiten durch 
einen Schlitz der Isolationshaube), mit nur anteili- 



gem Schneidweg (z. B. 2 Brenner halbieren den 
Schneidweg) und entsprechend kurzem Ausleger- 
weg und mit ruhigem und sicher _m Bohren des 
jeweiligen Startloches kann dieses Brennschneid- 

5 verfahren beim schnellen DUnnbrammengie/ten 
schnell und sicher kurze Stucklangen in kurzem 
Schneidbereich bei nur geringem Aufwand fur die 
Schneidanlage abtrennen. Naturlich Ia0t sich die- 
ses Verfahren auch an ruhig liegenden und anders 

70 bewegten WerkstUcken aus Stahl vorteilhaft einset- 
zen, zum Beispiel mit Plasmaschneiden an Bunt- 
und Edelmetallen. 

Zum besseren Verstandnis wird der prinzipielle 
Aufbau einer Schneidmaschine fur das bean- 

T5 spruchte Verfahren anhand der Abb. 3 beschrie- 
ben. 

Uber einer schnell in Bildebene bewegten 
Dunnbramme 1 sind zwei Schneidbrenner (2a, 2b) 
mittels Drehlagern 3 an einem Ausleger 4 ange- 
20 bracht. Sie sind mit jeweiligem Zuggelenk 5 mit 
einer Zugstange 6 verbunden. 
Der Ausleger 4 wird an einem Auslegerbock 7 in 
FOhrungsrollen 8 verfahrbar gehalten. Mittels einer 
Zahnstange 9 wird der Ausleger 4 durch ein Zahn- 
25 rad 10 von einem Schneidantrieb 11 fur ein dre- 
hendes Vorwartsfahren (sehr langsam), ein an- 
schneidendes Vorwartsfahren (langsam), ein 
schneidendes Verfahren und ein schneiles Zuruck- 
ziehen quer zur DUnnbramme 1 bewegt Damit 
30 diese und die Schneidbrenner 2a, 2b fur einen 
rechtwinkligen Schnitt bei Gieflbewegung synchron 
laufen, sitzt der Auslegerbock 7 auf einer Grund- 
piatte 12, die ihrerseits auf Hubelementen 13 sitzt, 
mit denen eine Hoheneinstellung der gesamten 
35 schneidenden Einrichtung Gber der DUnnbramme 1 
vorgenommen werden kann. Die Hubelemente sit- 
zen auf einem Wagen, dessen Laufrader von ei- 
nem Fahrantrieb 16 fur den Synchronlauf und den 
Rucklauf angetrieben auf einer Laufbahn 17 parallel 
40 zum Strang verfahren. 

Um mit einer langsamen Vorwartsbewegung 
des Auslegers 4 eine entsprechende Drehbewe- 
gung der Schneidbrenner 2a, 2b durchzufiihren, ist 
ein der abgekropften Form der Zugstange 6 ent- 
45 sprechender Zughaken 18 am Auslegerbock ange- 
bracht. Da ab einer gewissen Stellung des 
Schneidbrenners 2a die Schneidschlacke zu weit 
von unterhalb der DUnnbramme 1 nach drauCen 
gespritzt wird, kann mittels einer am Kopf des 
50 Auslegers 4 angebrachten SpritzwasserdUse ein 
Abspritzen und Granulierung der Schneidschlacke 
neben dem Strang ohne AbkUhlung desselben er- 
folgen. 

Wie erwahnt ist dies nur eine grundlegende 
55 Darstellung, deren Erganzung mit verbessernden 
Konstruktionselementen und anderen Einrichtungen 
Aufgabe des Konstrukteurs ist. 
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Zum Beispiel kann eine AusfUhrung nach Bild 
2 Nr. VII. bei besonders breiten Materialien von 
Vorteil sein, wahrend die Nr. VIII. im Vergleich zur 
vorbeschriebenen AusfUhrung Nr. VI. bei schmale- 
ren Materialien wegen wegfallender Lochbohr- und 
Eindrehzeiten gunstiger ware. Unter vorbeschriebe- 
nen Umstanden bei angegebenen Daten sind dabei 
Gesamtschneidzeiten von 52 Sek. mit einem Mit- 
laufweg von 5,2 m und einer min. Stucklange von 
7,1 m moglich, und das ohne den schwierigeren 
Lochbohr- und Eindrehvorgang. 

Es ist daher bei entsprechendem Produktbe- 
reich eine der AusfUhrung VI. bis IX. oder ahnlich 
gemaB Bild 2 nach sorgfaltiger Uberprufung auszu- 
wahlen. 

Legende zu Bild 3 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zum schnellen Trennen von Dunn- 
brammen, Platinen und Blechen, insbesondere 
Dunnbrammenstrangen aus Stahl, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB durch den gleichzeitigen 
Einsatz von 2 und mehr Schneidbrennern, von 
denen entweder mindestens 1 mit vorteilhafter 
flacher Schraglage von bis zu 10° zur Waage- 
rechten von einer angeheizten Materialkante 
Oder aus einem aus senkrechter oder schwach 
zur Senkrechten geneigten Lage ins Material 
gasgebohrten oder gasgeschmolzenen Start- 
loch durch Vorwartsdrehen mit zunehmender 
Anschneidgeschwindigkeit bis zu einer in fla- 
cher Schraglage besonders hohen Schneidge- 
schwindigkeit oder mindestens 1 einfach in 
senkrechter Lage das Schneiden eines Teils 
der Materialbreite beginnt. Ein zweiter oder 
mehr nur in mehr oder weniger senkrechter 



Lage eingesetzter Schneidbrenner schneiden 
gleichzeitig und allein von der anderen ange- 
heizten Materialkante aus oder von dieser und 
aus ins Material gasgebohrten oder gasge- 

5 schmolzenen Startlochern gemeinsam mit her- 

kommlicher senkrechter Lage und Schneidge- 
schwindigkeit aufeinander oder auf den oder 
die Schneidbrenner in flacher Schraglage zu, 
bis einer aller dieser Schneidbrenner den ge- 

10 samten Trennschnitt beendet hat. Spritzwas- 

serdusen begrenzen die eventuell durch die 
starke Schraglage von Schneidbrennern weit 
uber die Materialbreite reichenden mit Schlak- 
kespritzern und Funken austretenden Schneid- 

15 strahlen. 



Verfahren zum schnellen Trennen von Dunn- 
brammen, Platinen und Blechen, insbesondere 
Dunnbrammenstrangen aus Stahl nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, da/5 ein 
sicheres Gasbohren eines Startioches mittels 
eines Bohrstrahles z.B. -aus Schneidsauerstoff 
nach ausreichend guter Vorheizung auf materi- 
albedingte Zundtemperatur vorgenommen 
wird, bei dem der Bohrstrahl nur so schwach 
oder auch zunehmend starker wirkt, sodaB mit 
einem fast funkenflugfreien Ausbrodeln des 
Materiales an vorgesehener Stella ein Startloch 
entsteht, wozu bei geringem Lochbohr-DQsen- 
abstand zum Vorheizen des Lochbohrens mit 
zunehmendem Sauerstoffstrahldruck auch die 
Duse selbst stetig angehoben wird. 

Verfahren zum schnellen Trennen yon Dunn- 
brammen, Platinen und Blechen, insbesondere 
Dunnbrammenstrangen aus Stahl nach einem 
der Anspruche 1 und 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB mittels einer leichten Neigung des 
Brenners zur Senkrechten beim Bohren der 
brodelnde AusfluB des fliissigen 
Eisenschlacke/-Eisen-Gemisches in eine ge- 
wiinschte Richtung zum Beispiel Schneidrich- 
tung gelenkt wird. 



4. Verfahren zum schnellen Trennen von Dunn- 
brammen, Platinen und Blechen, insbesondere 
Dunnbrammenstrangen aus Stahl nach einem 
der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB mit einer der verfugbaren Zeit ent- 
sprechenden Anzahl von Schneidbrennern in 
senkrechter Lage durch das Gasbohren von 
entsprechenden Startlbchern ein gemeinsames 
oder gruppenweises Anschneiden und Schnei- 
den mit herkommlicher Schneidgeschwindig- 
55 keit eine kurzeste Gesamtzeit fur den gesam- 

ten Trennvorgang benotigt wird. 



40 



45 



50 



5 



EP 0 528 062 A1 



10 



5. Verfahren zum schnellen Trennen von DUnn- 
brammen, Platinen und Blechen, insbesondere 
Dunnbrammenstrangen aus Stahl nach einenn 
der AnsprOche 1 bis 4, dadurch gekennzeich- 

net, da/3 durch ein Drehen des Schneidbren- 5 
ners ein gleichzeitiges Schneiden und eine 
Einstellung in eine SchrSglage zum schnellen 
Schneiden mit flachem Winkel zwischen Bren- 
ner und Werkstuck vorgenommen wird. 

10 

6. Verfahren zum schnellen Trennen von DGnn- 
brammen, Platinen und Blechen, insbesondere 
Dunnbrammenstrangen aus Stahl nach einem 
der AnsprOche 1 bis 5, dadurch gekennzeich- 

net, dafl einer drehenden Schneidbewegung 15 
eine zunehmende mogiiche Schneidgeschwin- 
digkeit Uberlappend Oder anschliefiend zuge- 
ordnet wird. 

7. Verfahren zum schnellen Trennen von Dunn- 20 
brammen. Platinen und Blechen, insbesondere 
Dunnbrammenstrangen aus Stahl nach einem 

der AnsprGche 1 bis 6, dadurch gekennzeich- 
net. daJ3 der senkrecht oder flach schneidende 
Schneidbrenner aufgeteilt ist in einen vorhei- 25 
zenden Teil zum Bohren, einen sauerstoffs- 
trahlfuhrenden Teil zum Bohren/ einen heizen- 
den Teil zum Schneiden und einen sauerstoffs- 
trahlfUhrenden Teil zum Schneiden, und 6aB 
diese Teile in baumaSig vorteilhafter Weise zu 30 
einem oder zwei Geraten kombiniert sind. 

8. Verfahren zum schnellen Trennen von Dunn- 
brammen, Platinen und Blechen, insbesondere 
Dunnbrammenstrangen aus Stahl nach einem 35 
der AnsprOche 1 bis 7, dadurch gekennzeich- 

net, daB der bei flacher SchrSglage des Bren- 
ners unter dem Werkstuck in waagerechter 
Richtung zu weit reichende, austretende 
Schlacken- und Funkenflug durch Spritzwas- 40 
ser, das aus vor dem vordersten Brenner an- 
gebrachten SpritzwasserdUsen ab dem ge- 
wunschten Zeitpunkt austritt, begrenzt, abge- 
loscht, granuliert und weggeschwemmt wird. 

45 

9. Verfahren zum schnellen Trennen von Dunn- 
brammen, Platinen und Blechen, insbesondere 
Dunnbrammenstrangen aus Stahl nach einem 
der AnsprOche 1 bis 8, dadurch gekennzeich- 

net, daB mehrere heizende LochbohrdOsen 50 
hintereinander in Schneidrichtung an gemein- 
samer Brennerleiste angeordnet mit Gasstrahl 
Startlocher bohren. worauf unverzOglich eine 
zweite gemeinsame Brennerleiste mit Schneid- 
dusen an ihre Stelle gebracht werden, urn die 55 
das WerkstOck zertrennenden Anschneid : bzw. 
Schneidvorgange zu beginnen. 
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